(19) BUNDESREPUBUK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



Jii 



iliiiiiiil' 



® Offenlegungsschrift 
® DE 19627456 A1 



@ Aktenreichen: 
(2) Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



196 27 456.7 
8. 7.96 
15. 1.98 



di) lnt.CI»: 

B05C 11/10 

B 05 C 11/02 

B 05 C 1/08 ^ 

D 21 H 23/32 ^ 



CM 
CD 



Q 



@Anmelder: 

Voith Sulzer Papiermaschinen GmbH, 89522 
Heidenheim, DE 

@Vertreter: 

HOFFMANN • EITLE, 81925 Munchsn 



(§) Erfinder: 

Mhndez, Benjamin, 89522 Heidenheimr DE; 
Ueberschar, Manfred, 89564 Nattheim, DE; Munch, 
Rudolf, 89551 Konigsbronn, DE 

(g) Fur die Beurteilung der Patentfahtglceit 
in Betracht zu ziehende Druckschriften: 



DE 
DE 
DE 
DE 
DE 
DE 



31 42701 C2 
42 03 398 A1 
40 33 521 A1 
4015017 A1 
39 08 386 A1 
92 06 750 U1 



CO 

rs 
<M 

CD 



@ Auftragwerkzum direkten Auftragen eines ffussigen oder pastdsen Mediums auf eine laufende Materialbahn, 
insbesbndere aus Papier oder Karton 

(§) Die ErTindung betrifft ein Auftragwerk zum direkten 
Auftragen eines fiusslgen oder pastpsen Auftrag mediums 
(12) auf eine laufende Materialbahn (4), insbesondere aus 
Papier oder Karton, umfasaend mindestens eine zur Elnstei- 
lung eines Langs- und/oder Querprofiis des Auftragmediums 
verstellbare (16) Vordosiereinrichtung (V). sowie mindestens 
eine der Vordosiereinrichtung (V) nachgeschaltete und zur 
Einstellung eines Lings- und/oder Querprofiis des direkt 
Oder indirekt aufgetragenen Mediums verstellbare (18) End- 
dosiereinrlchtung (E), wobei zwischen der Vordosiereinrich- 
tung (V) und der Enddosiereinrichtung (E) wenigstens eine in 
einen die Vor- und/oder Enddosiereinrichtung umfasssnden 
Regelkreis (R, R1. R2) eingebundene MeBeinrichtung (M) 
2um kontinuierlichen direkten und/oder in direkten Messen 
eines Quer- und/oder Langsprofils und/oder anderer spezrfi- 
scher Eigenschaften des mit der Vordosiereinrichtung (V) 
aufzutragendan und/oder aufgetragenen Mediums (12) vor- 
gesehen ist 
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Die vorliegende Erfmdung betrifft ein Auftragswerk 
ziim direkten Auftragen eines flussigen oder pastosen 
Mediums auf eine laufende Materialbahn, insbesondere 5 
aus Papier oder Karton, gemSB dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1. 

GattungsgemaBe Auftragswerke werden im Rahmen 
von sogenannten Streichanlagen eingesetzt, um eine 
laufende Materialbahn, die beispielsweise aus Papier, 10 
Karton oder einem Textilwerkstoff besteht, ein- oder 
beidseitig mit einer oder mehreren Schichten von flussi- 
gen oder pastosen Auftragsbeziehimgsweise Streichme- 
dien zu versehen. Bei den Auftragsmedien handelt es 
sich beispielsweise um Farbe, Starke, Impragnierflussig- 15 
keit Oder dergleichen. ^ 

Beim sogenannten direkten Auftragen wird das flusst- 
ge oder past5se Medium von einer Auftragseinrichtuz^ 
direkt auf die Oberflache der laufenden Materialbafan 
aufgetragen, die wahrend des Auftrags auf einer umlau- 20 
fenden Gegenflache, beispielsweise einem Endlosband 
oder einer Gegenwalze, gestutzt wird. Beim indirekten 
Auftrag des Mediums wird das flussige oder pastose 
Auftragsmedium hingegen zunachst auf eine Tragerfla- 
che, 2. B. die Oberflache einer als Auftragswalze ausge- 25 
stalteten Gegenwalze, aufgebracht, um von dort in ei- 
nem Waizenspalt, durch den die Materialbahn hindurch- 
lauft, von der Auftragswalze auf die Materialbahn uber- 
tragenzu werden. 

Bei derartigen Auftragswerken ist die Auftragsein- 30 
richtung ublicherweise als Vordosiereinrichtung ausge- 
staltet, die das flussige oder pastose Medium zunachst in 
einer iiberschussigen Auftragsmenge auftragt Der Vor- 
dosiereinrichtung ist zweckmaBigerweise eine Enddo- 
siereinrichtimg (auch Feindosier- oder Fertigdosierein- 35 
richtung genannt) nachgeschaltet, die das zuvor von der 
Vordosiereinrichtung aufgetragene uberschussige Me- 
diimi mit Hiif e eines an die Gegenwalze beziehungswei- 
se die laufende Materialbahn gedrQckten, sich diu^ge- 
hend Qber im wesentlichen die gesamte Bahnbreite er* 40 
streckenden Rakelelements, wie etwa einer Rakelklinge, 
einem Rollrakel oder dergleichen, abrakelt und so die 
gewunschte endgultige Auftragsmenge auf der Gegen- 
walze beziehungsweise der Materialbahn erzielt Die 
Enddosiereinrichtung ist gewohniich derart ausgelegt, 45 
daB durch eine zonenweise unterschiedliche Beeinflus- 
sung des AnpreBdrucks des Rakelelements ein ge- 
wiinschtes Querprofils des aufgetragenen Mediums er- 
reicht wird. 

Bei neueren Auftragswerken ist man dazu uberge- 50 
gangen auch bei der Vordosiereinrichtung bereits erne 
gewisse Einstelibarkeit des Querprofils des aufzutra- 
genden Mediums vorzusehen. Zu diesem Zweck wird 
zum Beispiel eine Vordosiereinrichtung mit einem als 
Freistrahlduse ausgebildeten Dosierspalt verwendet, 55 
der zwischen einer zulaufseidgen und ablaufseitigen 
Lippe gebildet ist, wobei die zulaufseitige Lippe uber die 
Lange des Auftragswerks gleichformig oder aber zo- 
nenweise unterschiedlich in ihrem Abstand zur ablauf- 
seitigen Lippe einstellbar ist oder umgekehrt Auch ist eo 
es moglich beide Lippen gleichzeitig zu verstellen. Ein 
solches Auftragswerk ist zum Beispiel aus der DE- 
44 32 177 der Anmelderin und unter der Handelsbe- 
zeichnung "Jet Flow F" bekannL 

Die zuvor erlauterten Vor- und Enddosiereinrichtun- 55 
gen werden gewohniich in zwei gangigen Konfiguratio- 
nen eingesetzt, und zwar zum einen in einer Anordnung 
bei der ein sogenanntes "raumlich getrenntes" Vor- und 



Enddosieren eriolgt und zum anderen in einer Anord- 
nung bei der das Vor- und Enddosieren "nicht raumlich 
getrennt" ausgefuhrt wird. Bei der erstgenannten An- 
ordnung, d h. beim raumlich getrennten Vor- und End- 
dosieren, befmdet sich die Vordosiereinrichtung an ei- 
ner ersten Gegenwalze und die Enddosiereinrichtung an 
einer zweiten Gegenwalze, die der ersten Walze nach- ' 
geschaltet ist Ein Auftragswerk mit einer solchen Kon- 
figuration ist zum Beispiel aus der DE-37 15 307 be- 
kannt Bei der "raumlich nicht getrennten" Anordnung 
hingegen sind Vor- und Enddosiereinrichtung einer ge- 
meinsamen Gegenwalze zugeordnet, wobei jedoch ein 
gewisser Zwischenraum zwischen der Vor- und Enddo- 
siereinrichtung besteht 

Aus der EP-0 482 309 Bl ist ein Auftragswerk zum 
indirekten, beidseitigen Auftragen eines flussigen oder 
pastosen Mediums auf erne Materialbahn bekannt, um- 
fassend zwei nebeneinander angeordnete und als PreB- 
walzen ausgebildete Gegenwalzen, zwischen denen ein 
Walzenspalt, auch PreBspalt genannt, ausgebildet ist, 
durch den die Materialbahn gefiihrt wird. An jeder 
PreBwalze ist auBerhalb des Bereichs des PreBspaltes 
ein kombiniertes Auftrags- und Dosiersystem angeord- 
net, das eine Auftragseinheit bildet, mit der gleichzeitig 
sowohl das Auftragen des flussigen oder pastosen Me- 
diums als auch die Einstellung des endgultigen Strichge- 
wichts des aufgetragenen Mediums erzielt wird. Eine 
Vordosiereinrichtung im Sinne des vorhergehend be- 
schriebenen Stands der Technik existiert bei diesem 
Auftragswerktyp also nicht Zur getrennten Bestim- 
mung der an jeder der zwei Auftragseinheiten an die 
Materialbahn aufgetragenen Menge an Auftragsmedi- 
um ist an jeder PreBwalze in Drehrichtung hinter der 
Auftragseinheit und vor dem PreBspalt eine MeBein- 
richtung zur kontinuieriichen Bestimmung der auf die 
Preflwalzen aufgetragenen Beschichtiiiigsmenge ange- 
ordnet 

Bei den zuvor beschriebenen Auftragswerken treten 
gene^rell diverse, durch die Bauart des Auftragswerks, 
die Art der verwendeten Materialbahn und des Auf- 
tragsmediums, durch Fertigungstoleranzen des Auf- 
tragswerks, der Miaterialbahn und des Auftragsmediums 
sowie durch Ungenauigkeiten bei der Einstellung des 
Auftragswerks bedingte, sich gegenseitig beeinflussen- 
de beziehungsweise uberlagemde Fehler auf, die zu Un- 
genauigkeiten im Quer- und/oder Langsprofil des auf- 
getragenen flussigen oder .pastosen Auftragsmediums 
und damit zu einer Qualititsminderung des gef erdgten 
Produktes f uhren. 

Der vorliegenden Erfindung iiegt daher die Aufgabe 
zugrunde ein geeignetes gattungsgemlBes Auftrags- 
werk zu schaffen, mit dem auf einfache und effektive Art 
und Weise eine feinere und exaktere Einstelibarkeit so- 
wie Regelbarkeit des Quer- und/oder Langsprofils des 
Auftragsmediums, insbesondere an der Vordosierein- , 
richtung, und somit ein qualitativ hochwertiges Endpro- 
dukt erzielbar ist , 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein erfindungsgema- 
Bes Auftragswerk mit den Merkmalen des Anspruchs L 
Hierbei ist das Auftragswerk dadurch gekennzeichnet, 
daB zwischen der Vordosierehuichtung und der Enddo- 
siereinrichtung wenigstetis eine in einen die Vor- und/ 
oder Enddosiereinrichtung umfassenden Regelkreis ein- 
gebundene MeBeinrichiung zum kontinuieriichen direk- 
ten und/oder indirekten Messen eines Quer- und/oder 
Langsprofils und/oder anderer spezifischer Eigenschaf- 
ten des mit der Vordosiereinrichtung aufzutragenden 
und/oder aufgetragenen Mediums vorgesehen ist Wah- 
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rend sich das Quer- und/oder Langsprofil auf die geo- men. Demzufolge komieD die Vor- und die Enddosier- 

meirische Gestait des erzielten Auftrags bezieht, sind einrichtung des erfindungsgeinaBen Auftragswerks fer- 

unter anderen soezifischen Eigenschaften des aufzutra- ner sowohl weitgehend unabhangig vonemander arbei- 

?enden und/oder aufgetragenen Mediums zum Beispiel ten als auch bei Bedaif sehr genau aufemander abge- 

das Auftra<^s*^ewicht, der Glanz, die Opazitat, der WeiB- 5 stimmt werden. Dies wiedenim gestattet erne Reduae- 

erad die Feuchte usw, des Auftragsmediums oder des rung des Kegel- und VersteUaufwands emzelner Auf- 

Auitragszuverstehea tragswerkkomponenten und somit erne insgesamt 

EmndungsgemaB kann aufgnmd dieser Anordnung schneUere Anpassung des Auftragswerks an sicfa veran- 

• der MeBeinricfatung also die Durchfuhrung einer Mes- demde Betriebsbedingungec im laufenden Betneb, und 

sung an einem MeBort zwischen der Vordosiereinrich- 10 zwar nicht nur auf das Quer- oder Langsprofil allein, 

tung und der Enddosiereinrichtung des Auftragswerks sonder auch auf diverse mit diesen Parametem zusam- 

vorgenommen werden, an der ein Volumenelement des menhangende Eigenschaften, wie etwa Glanz, Opazitat, 

Auftragsmediums die Vordosiereinrichtung rwar schon WeiBgrad, Feuchte usw. des erzeugten Auftrags. Somit 

verlassen hat, jedoch noch nicht auf die zu beschichten- wird auf einfache und effektive Art und Weise erne fei- 

de Materialbahn oder die zu beschichtende Auftrags- 15 nere und exaktere EinsteHbarkeit sowie Regelbarkeit 

waize aufgetroffen, also noch nicht aufgetragen, son- des Quer- und/oder Langsprofils des Auftragsmediums, 

dem erst aufzutragen ist Die MeBeinrichtung Uefert insbesondere an der Vordosiereinrichtung, und somit 

daher immittelbar nach der Vordosiereinrichtung, je- ein qualitativ hochwertiges Endprodukt ennoglicht 

doch noch vor der Fertigstellung eines bestimmten Auf- GemaB einer bevorzugten Ausfuhningsform des er- 

tagsabschnitts, Daten, die eine Aussage ermoglichen, 20 findungsgemaBen Auftragswerks weisen die Vordosier- 

welches Quer- und/oder Langsprofil sich bei einer gege- einrichtung und die Enddosieremnchtung jeweils einen 

benen Materialbahngeometrie in Abhangigkeit von der voneinander unabhangigen Regelkreis auf. Bei emer an- 

Vordosiereinrichtung nach dem Auftreffen eines be- deren bevorzugten Ausfuhrungsforro hingegen smd di^ 

stimmten Volumenelements des Auftragsmediums auf Vordosiereinrichtung und die Enddosieremnchtung m 

die Materialbahn bzw. Auftragswalze einstellen wird. 25 einen gemeinsamen, vermaschten Regelkreis emgebun- 

Genugen im laufenden Betriebs des Auftragswerks die den. Die letztere Variante gewahrleistet erne besonders 

ermittelten Daten nicht einem bestimmten Anforde- effektive gegenseitige Abstimmung der jeweihgen Em- 

rungsprofil kann uber den Regelkreis, in den die MeB- stelhingen der Vor- und Enddosieremnchtung, wodurch 

einrichtung eingebunden ist. eine rasche und exakte unregehnaBige oder zu starke Stellbewegungen an den 

Nachre^uliening oder Korrektur zumindestens der 30 emzelnen Einrichtungen venmeden werden und em sehr 

Vordosfereinrichtung zur Einstellung eines gewfinsch- - maBhaltiges Langs- und/oder Querprofil emelbar ist 

ten Quer- und/oder Langsprofils vorgenommen wer- Die Einstellung der Vor- und Enddosieremnchtung er- 

^gj^ folgt vorzugsweise im wesentiichen simultan. 

Andererseits gestattet die erfindungsgemaBeAnord- Als besonders geeignet fur das erfindungsgemSBe 

nun<^ der MeBeinrichtung auch eine Messung an einer 35 Aufiragswerk hat sich erne Ausgestaltungsvanante er- 

SteUe zwischen der Vordosiereinrichtung und der End- wiesen, bei der die Vordosieremnchtung emen als Frei- 

dosiereinrichtung des Auftragswerks an der bereits ein strahlduse ausgebildeten Dosierspalt umfaBt, der zwi- 

bestimmtes Quer- und/oder Langsprofil des auf getrage- schen einer zulaufseitigen und emer ablaufsemgen Lip- 

nen Mediums auf einem Materialbahnabschnitt bzw. pe gebiidet ist Als zulaufseitige Lippe wiid hierbei die- 
Auftragswalzenabscfanitt vorliegt, dieser besagte Ab- 40. jenige Uppe der beiden den Dosierspdtbildenden Up- 

schnitt jedoch noch nicht die Enddosiereinrichtung pas- pen bezeichnet, die auf der Seite des Dosierspalts he^ 

siert hat Wird zu diesem Zeitpunkt durch die MeBein- auf der beim indirekten Auftrag des Mediums die Auf- 

richtung also eine Abweichung des Quenmd/oder tragswalze bzw. beim direktenAuf&ag des Mechums die 

Langsprofils von bestimmten SoUwerten festgestellt, Materidbahn auf das Auftragswerk zulauft /Os ablauf- 

kann diese Abweichung uber den Regelkreis und durch 45 seitige Lippe wird entsprechend die zweite Lippe be- 

eine entsprechende VersteUung der Enddosiereinrich- zeichnet, die auf der Seite des Dosierspalts hegt, auf der 

tung sofort korrigiert und beim Durchlauf des besagten die Auftragswalze bzw. die Matenaibahn vom Auftrags- 

Materialabschnitts bzw. Auftragswalzenabschnitts werk weglauf t * ^ . r, j ^ 

durch die Enddosiereinrichtung ausgegiichen werden. ErnndungsgemaB kann an dem freien Ende der zu- 

Ebenso ist naturlich bei Bedarf auch eine entsprechende 50 laufseitigen oder abiaufseitigen Lippe em sich an den 

Nachregulierung der Vordosiereinrichtung durchfuhr- Dosierspalt anschheBendes Umlenkelement mit emer 

konkavgekrunimtenUmlenkflache fur das fliissige Oder 

Die Erfinder des voriiegenden Anmeldiingsgegen- pastose Auftragsmedium vorgesehensein. 

stands haben demnach erkannt, daB es zur Steigerung GemaB einem vorteilhaften Ausgestaitungsmerkmal 
der MaBhaitigkeit und Regelbarkeit eines Quer- und/ 55 der Erfindung ist die MeBeinnchtung an emem zwischen 

Oder Langsprofils eines auf eine Materialbahn oder eine der Vordosiereinrichtung und der Enddosieremnchtung 

Auftragswalze aufzutragenden und/oder aufgetragenen laufenden Materialbahnabschnitt beziehungsweise Auf- 

nussigen Oder pastosen Mediums sinnvoll ist, den Ein- tragswalzenabschnitt angeordnet Dies gestattet die 

fluB und die Auswirkung einzelner Komponenten des Messung eines Quer- und/oder Langsprofil des ai^ge- 
Auftragswerks, msbesondere der Vordosiereinrichtung, so tragenen Mediums an emem Abschnitt, der die Enddo- 

auf das Quer- und/oder Langsprofil an bestimmte Stel- siereinrichtung noch mcht passiert hat, so daB erne even- 

len des Auftragswerks zu emiittehi, auszuwerten und tuelle Abweichung im Quer- und/oder Langsprofd uber 

fur Regeiungs- und Korrekturzwecke zu verwenden, Ei- den Regelkreis und durch erne entsprechende Verstel- 

neBedienungsperson des erfindungsgemaBen Auftrags- lung der Enddosiereinnchtung sofort komgiert und 
werks erhalt daher AufschluB daruber, an welchen €0 beim Durchlauf des besagten Abschnitts durch die End- 

Komponenten und Stellen genau welche Unregelma- dosiereinrichtung leicht ausgegiichen werden kann. 

Bigkeiten oder Stoningen auni*eten und kann daher Ebenso kann eine entsprechende Anpassung der Vordo- 

leichter und praziser auf diese Faktoren EinfluB neh- siereinrichtung vorgenommen werden. 
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Ein anderes vorteilhaftes Ausgestalttingsmerkmal der 
Erfindung sieht vor, daB die MeBeinrichtung im Bereich 
des Ausgangs des Dosierspalts angeordnet ist, also in 
einem Abschnitt, an dem das flussige oder pastose Auf- 
tragsmedium die, wie oben dargelegt, vorzugsweise als 
Freistrahlduse ausgestaltete Vordosiereinrichtung zwar 
schon verlassen hat, aber noch nicht auf die zu beschich- 
tsnde Materialbahn beziehungsweise die Auftragswalze 
aufgetroffen ist Aufgrund der MeBdaten der MeBein- 
richtung kann daher bereits unnuttelbar vor Erstellung 
des Auftrags eine Aussage getroffen werden, welches 
Quer- und/oder Langsprofil sich bei einer gegebenen 
Materialbahngeometrie in Abhangigkeit von der Vor- 
dosiereinrichtung einsteilen wird. Dementsprechend 
kann die Vordosiereinrichtung bei Bedarf entsprechend 
nachgeregelt werdea 

Des weiteren hat es sich als positiv herausgestellt, daB 
die MeBeinrichtung gemifi einer anderen Ausgestal- 
tungsform der Erfindung an dem Umlenkelement der 
Vordosiereinrichtung angeordnet ist Wie bei der zuvor 
erlauterten Variante ennoglicht dies eine Messung an 
einem Abschnitt des Auftragswerks, an dem das flussige 
Oder pastose Auftragsmedium die Vordosiereinrichtung 
zwar schon verlassen ha:t, aber noch nicht auf die zu 
beschichtende Materialbahn beziehungsweise die Auf- 
tragswalze aufgetroffen ist Oberdies gestattet diese 
Anordnung jedoch auch den Einsatz von speziellen, fur 
den beabsichtigten Zweck besonders geeigneten Senso- 
ren und MeBverfahren, wie nachfolgend noch detaiUier- 
ter eriautert 

In einer weiteren besonders gunstigen Ausgestal- 
tungsform der Erfindung ist die MeBeinrichtung in 
Bahnbreitenrichtung des Auftragswerks beweglich an- 
geordnet Sie kann also zum Beispiel quer zur Laufrich- 
tung einer Materialbahn oder einer Auftragswalze ver- 
fahren werden. Auf diese Weise lassen sich mit einer 
relativ kleinen MeBeinrichtung, die^etwa nur einen an- 
nahemd punktueilen Erfassungsbereich besitzt, groBere 
Prufabschnitte abtasten. Das erfindungsgemaBe Auf- 
tragswerk kann mit entsprechenden Antriebs- und Fuh- 
rungsemrichtung fur eine derartige bewegliche MeBein- 
richtung ausgestattet sein. 

Die MeBeinrichtung des erfindungsgemaBen Auf- 
tragswerks umfaBt vorzugsweise einen oder mehrere 
uber die Maschinenbreite des Auftragswerks verteilte 
Einzelsensoren. Bei Verwendung eines einzeinen Sen- 
sors erfolgt eine Messung demnach im wesentlichen 
punktueil an einer bestimmten Stelie in der Maschinen- 
breite des Auftragswerks, wahrend beim Einsatz von 
mehreren Sensoren Messungen an einer Vielzahl ver- 
schiedener Stellen in der Maschinenbreite des Auftrags- 
werks und vorzugsweise simultan durchgefiihrt werdeiL 
Je nadi Art eines Einzelsensors kann dieser in direktem 
Oder mdirektem Kontakt mit dem auf zutragenden und/ 
oder aufgetragenen Auftragsmedium stehen. 

Als Sensoren fur die MeBeinrichtung kommen eine 
Vielzahl von Sensortypen in Betracht, die zu einer Mes- 
sung eines Langsund/oder Querprofils des aofzutragen- 
den beziehungsweise aufgetragenen flussigen oder pa- 
stosen Mediums geeignet sind. So zum Beispiel Schicht- 
dickensensoren, die eine ortliche Schichtdicke des auf- 
getragenen Mediums beziehungsweise der beschichte- 
ten Materialbahn messen, Geschwindigkeitssehsoren, 
die eine ortliche Geschwindigkeit des aus der Vordo- 
siereinrichtung austretenden Auftragsmediums messen, 
Impulssensoren oder Impuiskraftsensoren, die einen 
ortlichen Impuis oder eine ortliche Impulskraft des aus 
der Vordosiereinrichtung austretenden Auftragsme- 



diums messen, DurchfluBmengensensoren, die eine ort- 
liche DurchfluBmenge des aus der Vordosiereinrichtung 
insbesondere als Freistrahl austretenden Auftragsme- 
diums messen, Massenstromsensoren, die einen ortliche 
5 Massenstrom des aus der Vordosiereinrichtung austre- 
tenden Auftragsmediums messen, Strahldickensenso- 
ren, die eine 5rtliche Dicke des zum Beispiel aus einer 
Freistrahlduse der Vordosiereinrichtung austretenden 
Auftragsmediums messen, Strahlungs-Absorptionssen- 
10 soren, insbesondere Infrarot-Absorptionssensoren, wel- 
che die Absorption einer auf eine mit dem Auftragsme- 
dium bescbichteten Prufflache ausgesandten Strahlung 
messen, und dergleichen mehr. Je nach Art des verwen- 
deten Sensors kann dieser erne Ruckwirkung auf das 
15 gemessene Auftragsmedium ausuben, so zum Beispiel 
wenn der Sensor in das als Freistrahl aus der Vordosier- 
einrichtung austretende Auftragsmediums ragt oder das 
Auftragsmedium an dem Sensor entlangstrdmt, oder 
aber ruckwirkungsfrei arbeiten, was bei den meisten 
20 beruhrungslosen Sensoren der Falls ist 

Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf die vor- 
hergenannten Sensortypen beschrankt Je nach Anwen- 
dungsfall konnen auch andere geeignete Sensoren zur 
Anwendung kommen. 
25 In diesem Zusammenhang sind einige besondere Sen- 
sorarten und Sensoranordnungen zu^nennen, die sidi 
bei speziellen Auftragswerkvarianten als vorteilhaft er- 
wiesen haben. So umfaBt bei einer Ausgestaitungsform 
des erfindungsgemiBen Auftragswerks die MeBeinrich- 
30 tung mindestens einen an dem Umlenkelement der Vor- 
dosiereinrichtung angeordneten Zentrifugalkraftsensor, 
der direkt oder indirekt eine ortliche Zentrifugalkraft 
des an der Umlenkflache des Umlenkelements entiang- 
stromenden und durch die Umlenkflache umgelenkten 
35 Auftragsmediums miBt Bei diesem Zentrifugalkraftsen- 
sor kann es sich um einen Deformationssensor handeln, 
der eine aus der Zentrifugalkraft des Auftragsmediums 
resultierende Verformung des Umlenkelements oder 
diesem zugeordneter Bauteile miBt Als Deformations- 
40 sensor eignen sich zum Beispiel Piezosensoren oder 
DehmmgsmeBstreif en (DMS). 

GemaB einem anderen zusatzlichen Ausgestaltungs- 
merkmal umfaBt das er&idungsgemaBe Auftragswerk 
vorteilhafterweise wenigstens eine der Vordosierein- 
45 richtung vorgeschaltete und in den Regelkreis einge- 
bundene erste ZusatzmeBeinrichtung, die im Falle eines 
Direktauf trags ein Langs- und/oder Querprofil der noch 
linbeschichteten Materialbahn miBt Auf diese Weise 
laBt sich die Vordosiereinrichtung auf die Profiiparame- 
50 ter der Materialbahn einsteilen und bei Bedarf auch 
unabhangig von der zuvor beschriebenen MeBeinrich- 
tung nachregulieren. 

Femer umfaBt das erfmdungsgemaBe Auftragswerk 
in einer weiteren Ausfuhrungsform wenigstens erne der 
55 Enddosiereinrichtung nachgeschaltete und in den Re- 
gelkreis eingebundene zweite ZusatzmeBeinrichtung, 
die ein Langsund/oder Querprofil der bereits mit dem 
Auftragsmedium bescbichteten Materialbahn miBt Dies 
eroffnet weitere Korrekturmoglichkeiten im Falle von 
60 etwaigen Quer- und/oder Langsprofiiabweichungen. 
Eine zweite ZusatzmeBeiiuichtung, die in den Regel- 
kreis eingebunden ist und ein Langs- und/oder Querpro- 
fil des aufgetragenen Auftragsmediums beziehungswei- 
se der mit dem Auftragsmedium bescbichteten Materi- 
65 albahn miBt, kann im Rahmen einer anderen Ausgestal- 
tungs weise auch direkt an der Enddosiereinrichtung an- 
geordnet sein. Hierbei hat sich besonders eine solche 
zweite ZusatzmeBeinrichtung bewahrt, die wenigstens 
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einen an einem Rakelelement, zum Beispiel einer Rakel- 
kJinge, der Enddosieremrichtung angeordneten Sensor 
umfaBt, der eine Deformation des Rakelelements, etwa 
die Durchbiegimg der zuvor genannten Rakelklinge, 
miBt und daraus indirekt ein gegebenes Langs- und/ 
Oder Querprofil ermittelt Als ein fur diesen Zweck ge- 
eigneter Sensor ist etwa ein DehnungsmeBstreifen 
(DMS) Oder dergleichen denkbar. Eine andere beson- 
ders geeignete Ausgestaltungsvariante sieht hingegen 
vor, daB die zweite ZusatzmeBeinrichtung wenigstens 
eine MengenmeBeinrichtung umfaBt, die eine Menge 
des von dem Rakelelement der Enddosiereinricfatimg 
abgestriffenen Auftragsmediums miBt und daraus indi- 
rekt ein gegebenes Langsimd/oder Querprofil be- 
stimmt 

Sowohl die erste als auch die zweite ZusatzmeBein- 
richtung ist nicht ausschlieBIich auf die zuvor genannten 
Sensortypen beschrankt 

GemaB einem weiteren vorteiihaften Ausgestaltungs- 
merkmal der Erfindung umfaBt das Auftragswerk we- 
nigstens ein Steuergerat, das mindestens einem Stell- 
glied der Vordosiereinrichtung und/oder mindestens ei- 
nem Stellgiied der Enddosiereinrichtung zugeordnet ist 
und SteHgrSBen in einem vorbestimmten Verfialtnis auf 
die Stellglieder aufteilt Auf diese Weise konnen die zur 
Einstellimg eines gewunschten Quer- und/oder LSngs- 
proiils erforderlichen Stellbewegungen der einzebea 
Stellglieder der Vor- und Enddosiereinrichtung sehr ge- 
nau aufeinander abgestinmit und eine effektive Rege- 
lung sowie ein hohes Profilierpotential er2delt werden. 
Dies tragt zur Schaffung eines qualitativ hochwertigen 
Endprodukts bel tJberdies gestattet es diese Losung, 
mit den jeweiligen Stellgliedem der Vor- und Enddo- 
siereinrichtimg nur noch relativ geringe lokale Korrek- 
men vomehmen zu massen, wodurch ein wesentlich 
geringerer ortiich unterschiedlicher VerschleiB eines 
Rakeielements des Auftragswerks, insbesondere eines 
Enddosierrakelelementes, auftritt und die Standzeit des 
Rakeielements wesentlich erfaobt werden kann. Die nun 
mogliche genaue Abstimmung der Stellglieder der Vor- 
und Enddosiereinrichtung reduziert uberdies die anfal- 
lende OberschuBmenge des flussigen oder past5sen 
Auftragsmediums. 

Im Hinbiick auf die zuvor genannte Auf teilung der fur 
die Stellglieder der .Vor- und Enddosiereinrichtung vor- 
gesehenen StellgroBen durch das besagte Steuergerat 
und die dadurch erzielbaren VorteDe hat es sich als gun- 
stig herausgestellt, daB das Stellgiied der Vordosierein- 
richtung fiir Korrekturen von kurzweliigen Profilantei- 
len und das Stellgiied der Enddosiereinrichtung fiir Kor- 
rekturen von langwelligen Profilanteilen ausgeiegt und 
vorgesehen isL Altemativ dazu ist es im Sinne der Erfin- 
dung indes auch beabsichtigt, daB das Stellgiied der 
Enddosiereinrichtung fur Korrekturen von kurzwelii- 
gen Profilanteilen und das Stellgiied der Vordosierein- 
richtung fur Korrekturen von langwelligen Profilantei- 
len ausgeiegt und vorgesehen ist Uberdies ist es selbst- 
verstandlich moglich, daB bei Bedarf jeweils nur die 
Stellglieder der Vordosiereinrichtung oder die Stellglie- 
der der Enddosiereinrichtung sowohl die kurzweliigen 
als auch die langwelligen Profilanteile korrigieren. 

Femer sind infolge der zuvor geschilderten Wir- 
kungsweise des Steuergerates auch die prozentualen 
Anteile, mit denen die jeweiligen Stellglieder der Vor- 
und Enddosiereinrichtung an der Korrektur der kurz- 
weliigen und/oder langwelligen Profilanteile beteiligt 
sind, ebnstellbar beziehungsweise manipulierbar. So 
kann beispielsweise eine Korrektur der langwelligen 
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Profilanteile ru 80% durch die Stellglieder der Vordo- 
siereinrichtung und zu 20% durch die Stellglieder der 
Enddosiereinrichtung vorgenommen werden. Analog 
kann bei der Korrektur der kurzweliigen Profilanteile 
5 verfahren werden. SchlieBlich ist es fur spezieile An- 
wendungsfalle auch vorgesehen, daB die Stellglieder der 
Vor- und Enddosiereinrichtung hinsichtiich einer Quer- 
und/oder Langsprofileinstellung bestimmten Material- 
bahnabschnitten zugeordnet sind und auf diese einwir- 
10 kea So konnen etwa die Stellglieder der Vordosierein- 
richtung an den Randem und die Stellglieder der End- 
dosieremrichtung in einem mittleren Abschnitt der Ma- 
teriaibahn wirken, oder umgekehrt 
Bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele der Erfindimg mit 
15 zusatzlichen Ausgestaltsdetails und weiteren Vorteilen 
sind nachf oigend unter Bezugnahme auf die beigef ugten 
Zeichnungen naher beschrieben und erlautert Es zeigt: 
Fig, 1 eine schematische Querschnittsdarstellung ei- 
ner ersten Ausfuhnmgsfonn des erfindungsgemaBen 
20 Auftragswerks mit einem zugehorigen Regelkreis, 

Fig. 2 eine schematische Querschnittsdarstellung ei- 
ner zweiten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen 
Auftragswerks mit zwei zugehorigen Regelkreisen, 
Fig. 3 eine schematische Querschnittsdarstellxmg ei- 
25 ner dritten Ausfiihrungsform des erfindungsgemaBen 
Auftragswerks, 

Fig. 4 eine schematische, vergroBerte Querschnitts- 
darstellimg eines Teilbereichs einer Vordosiereinrich- 
tung einer dritten Ausfuhrungsform des erfindungsge- 
30 maBen Auftragswerks, 

Fig. 5 eine schematische, vergroBerte Querschnitts- 
darstellung eines Teilbereichs einer Enddosiereuirich- 
tung einer vierten Ausfuhrungsform des erfindungsge- 
maBen Auftragswerks, und 
35 Fig. 6 eine schematische Unteransicht einer fiinften 
Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Auftrags- 
werks. 

In der nachfolgenden Besdireibung und in den Figu- 
ren werden zur Vermeidimg von Wiederholungen glei- 

40 che Bauteile und Komponenten auch mit g^eichen Be- 
zugszeichen gekennzeichnet, sofem keine weitere Dif- 
ferenzierung erforderlich ist 

Der Fig. 1 ist in einer schematischen Querschnittsdar- 
stellung eine erste Ausfiihrungsfonn des fur einen direk- 

45 ten Auftrag ausgelegten erfindungsgemaBen Auftrags- 
werks zu entnehmen. Das Auftragswerk umfaBt eine 
Gegenwalze 2, auf der eine mit einem Auftrags zu ver- 
sehene Materialbahn 4 lauft, die wahrend des Auftrags- 
vorgangs von der Gegenwalze 2 gestutzt wird Die 

50 Drehrichtung der Gegenwalze 2 und damit die Laufrich- 
tung der Materialbahn 4 ist in der Figur durch einen 
Pfeil gekennzeichnet Eine Vordosiereinrichtung V, die 
einen in der Figur nicht dargestellten, sich im wesentii- 
chen uber die gesamte Lange der Vordosiereinrichtung 

55 V erstreckenden Balken umfaBt, liegt der Gegenwalze 2 
gegenuber. Der Balken der Vordosiereinrichtung V ent- 
halt ein Verteilrohr fur das a^ die laufende Material- 
bahn 4 aufzutragende flussige oder pastose Medium, das 
im nachfolgenden als Streichmedium bezeichne: wird. 

60 Aus dem Verteilrohr gelangt das aufzutragende Streich- 
medium unter Druck in einen als Freistrahlduse ausge- 
bildeten Dosierspalt 6, der zwischen einer zulaufseitigen 
8 und ablaufseitigen Lippe 10 der Vordosiereinrichtung 
V gebiidet ist, und wird aus dem Dosierspalt 6 austre- 

65 tend auf die Oberflache der laufenden Materialbahn 4 
aufgexragen. Das Streichmedium ist durch einen Pfeil 12 
gekennzeichnet Die zulaufseitige Lippe 8 der Vordo- 
siereinrichtung V ist zur Einstellung sowohl eines 
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Langs- als auch eines Querprofils des aufzutragenden 
flussigen oder pastosen Streichmediiims sowohl mit Hil- 
fe von an der zuiaufseitigen Lippe 8 angreifendea Stell- 
gliedern 16 gleichmaflig tiber im wesendichen ihre ge- 
samte Langserstreckung als auch bei Bedarf zonenwei- 
se unterschiedlich profilierbar. 

Wie in der Fig. 1 des weiteren dargestellt, ist der Vor- 
dosiereinrichtung V in Laufrichtung der Materialbahn 4 
gesehen eine Enddosiereinrichtung E nachgeschaltet 
Die Enddosiereinrichtung E umfaBt einen nicht darge- 
stellten Tragbalken und ein in einer an dem Tragbaiken 
befestigten Rakeielementhaltenmg gehaltenes und sich 
im wesentlichen uber die gesamte Bahnbreite erstrek- 
kendes durchgehendes Rakelelement 14, zum Beispiel 
eine Rakelkiinge, mit dem das zuvor mittels der Vordo- 
siereinrichtung V auf die Materialbahn 4 aufgetragene 
Streichmedium 12 zur Einstellung eines gewunschten 
Querprofils abgerakelt wird. Die Enddosiereinrichtung 
E, d. h. im voriiegenden Fall genauer das Rakelelement 
14, ist durch an dem Rakelelement 14 angreifende Stell- 
glieder 18, die einen gleicfamaBigen oder ortlich unter- 
schiedHchen Anprefldruck an das Rakelelement 14 anle- 
gen und dieses an die abzurakelnde Materialbahn 4 
driicken, sowohl gleichmaBig uber im wes^dichen sei- 
ne gesamte Langserstreckung als auch bei Bedarfszo- 
nenweise unterschiedlich profilierbar, was eine Einstel- 
lung eines Langs- und/oder Querprofils gestattet 

Die Anzahl und genaue Lage der Stellglieder 16 und 
18 der Vor- und Enddosiereinrichtung kann uber die 
Maschinenbrdte jeweiis gleich oder unterschiedlich 
sein. 

Wie in der Fig. 1 deutlich zu erkennen, ist zwischen 
der Vordosiereinrichttmg V und der Enddosiereinrich- 
tung E, d. h. genauer an einem zwischen der Vordosier- 
einrichtung V und der Enddosiereinrichtung E laufen- 
den Materialbahnabschnitt, eine in einen die Vor- und 
die Enddosiereinrichtung umfassenden vermaschten 
Regelkreis R eingebundene MeBeinrichtung M zum 
kontinuierlichen Messen eines Quer- tmd/oder Langs- 
profils des mit der Vordosiereinrichtung V auf getrage- 
nen Streichmediums 12 vorgesehen. Die M6fieiiirich- 
ttmg M umfaBt im voriiegenden Ausfuhrungsbeispiel 
eine "V^elzahl von uber die Langserstreckung des Auf- 
tragswerks verteilten Scfaichtdickensensoren, die im we- 
sentlichen simultan eine ordiche Schichtdicke des auf 
die Materialbahn 4 aufgetragenen Streichmediums 12 
messen und somit eine Auswertung des jeweiligen 
Quer- und Langsprofiis des aufgetragenen Mediums er- 
moglichen. 

Der Regelkreis R umfaBt neben der zuvor geschilder- 
ten MeBeinrichtimg M des weiteren zwei ZusatzmeB- 
einrichtung 20, 22, wobei die erste Zusatzmefleinrich- 
tung 20, im nachfolgenden erster Scanner 20 genannt, 
der Vordosiereinrichtung V vorgeschaltet und die zwei- 
te ZusatzmeBeinrichtung 22, im nachfolgenden zweiter 
Scanner 22 genannt, der Enddosiereinrichtung E nach- 
geschaltet ist Der erste Scanner 20 miBt ein Quer- und/ 
Oder Langsprofil der noch unbeschichteten, zur Vordo- 
siereinrichtung V hin laufenden Materialbahn 4, wah- 
rend der zweite Scanner 22 ein Quer- und/oder Langs- 
profil der bereits mit dem Auftragsmedium 12 versehe- 
nen und von der Enddosiereinrichtung E ablaufenden 
Materialbahn 4 ermittelt 

Die von den Scannem 20, 22 gemessenen Ergebnisse, 
d. h. die Langs- und/oder Querprofilabmessungen. wer- 
den einer Einrichtung 24, einem sogenannten Qualitats- 
leitsystem, zugefuhrt, welche die ermittelten Isnverte, 
die, wie in der Zeichnung angedeutet. einander iiberla- 



gerte langwellige und kurzwellige Profilabweichungen 
D, die es zu korrigieren gilt, einem Steuergerat 26 uber- 
mitteit Ebenso werden die von der MeBeinrichtung M 
ermittelten Istwerte, die ebenf alls iiberlagerte langwelli- 
5 ge und kurzwellige Profilabweichungen D aufweisen 
konnen, dem Steuergerat 26 zugefuhTu Dem Steuerge- 
rat 26 werden f emer die fur die Regelung erf orderlichen 
SoUwerte, d h. hier das erforderliche SoUprofil, zugelei- 
tet Das Steuergerat 26 kann dieses Sollprofil natiirlich 
10 auch in Form von gespeicherten Daten umfassen. In 
Abhangigkeit dieses SoUprofils und der sowohl von der 
Einrichtung 24 als auch der MeBeinrichtung M einge- 
gangenen Istwerte liefert das Steuergerat 26 in einem 
bestimmten Verhaltnis geeignete StellgrSBen an die 
15 SteDglieder 16 und 18. Diese Verhaltnis ist im voriiegen- 
den Fall so gewahlt, daB die Stellglieder 16 der Vordo- 
siereinrichtung V langwellige Profilabweichungen bzw. 
-anteile 28 korrigieren, und die Stellglieder 18 der End- 
dosiereinrichtung E kurzwellige Profilabweichungen 
20 bzw, -anteile 30. Ebenso ist es natiirlich generell denk- 
bar, mit den Stellgliedern 16 die kurzwelligen 30 und mit 
den Stellgliedern 18 die langwelligen Profilabweichun- 
gen 28 zukorrigieren. 
Zur Regelimg des Quer- und/oder Langsprofiis des 
25 auf die laufende Materialbahn 4 aufzutragenden bzw. 
aufgetragenen flussigen oder pastosen Streichmediums 
12 wird des weiteren vorzugsweise derart verfahren, 
daB uber die Stellglieder 16, 18 der Vor- und Enddosier- 
einrichtung sowohl eine Korrektur des Quer- und/oder 
30 Langsprofiis des mit der Vordosiereinrichtung V aufge- 
tragenen Mediums als auch eine Korrektur des mit der 
Enddosiereinrichtung erzielten Quer- und/oder Langs- 
profiis erfolgt, wobei sich die jeweiligen Korrekturen zu 
einer gewunschten Gesamtkorrektur des Quer- und/ 
35 oder Langsprofiis erganzen." 

Fig. 2 zeigt eine schematische Querschnittsdarstel- 
lung einer zweiten Ausffihrungsform des erfindungsge- 
maBen Auftragswerks mit zwd zugehdrigen Regelkrei- 
sen- Diese Variante entspricht im wesentlichen der nach 
40 Fig. 1, jedoch sind fur die Vordosiereinrichtung V und 
die Enddosiereinrichtung E jeweiis voneinander unab- 
hangige Regelkreise Rl und R2 vorgesehen. Der Regel- 
kreis Rl umfaBt u. a. die MeBeinrichtung M sowie ein 
eigenstandiges Steuergerat 26A Ebenso weist der Re- 
45 gelkreis R2 ein eigenstandiges Steuergerat 26B auf. Des 
weiteren umfaBt der Regelkreis R2 u. a. die im Zusam- 
menhang mit der Fig. 1 beschriebenen ZusatzmeBein- 
richtungen 20 und/oder 22. Die Vor- und die Enddosier- 
einrichtung sind somit unabhangig voneinander regel- 
50 bar. Grundsatzlich sind die Regelkreise Rl und R2 je- 
doch auch zu einem gemeinsamen vermaschten Regel- 
kreis zusammenschlieBbar. Dies ist in der Fig. 2 durch 
eine gestrichelte Linie angedeutet, wobei dann der Re- 
gelkreis R2 den Regelkreis Rl durch Vorgabe der Soll- 
55 werte beziehungsweise des SoUprofils fuhrt 

Fig. 3 zeigt in einer schematischen Querschnittsdar- 
steUung eine zweite Ausfuhrungsform des erfindungs- 
gemaBen Auftragswerks. Diese Variante entspricht im 
wesentlichen der gemaB Hg. 1 oder Rg. 2, jedoch ist im 
60 Gegensatz dazu das Auftragswerk fur ein ''raumlich ge- 
trenntes" Vor- und Enddosieren ausgelegt Das heiBt. 
die Vordosiereinrichtung V ist einer ersten Gegenwalze 
Zl und die Enddosiereinrichtung E einer zweiten Ge- 
genwalze 2.2 zugeordnet, die in Laufrichtung der Mate- 
65 rialbahn 4 gesehen der ersten Gegenwalze 2.1 nachge- 
schaltet ist Der Regelkreis des Auftragswerks, der zum 
Beispiel analog zu den Fig. 1 und 2 ausgestaltet sein 
kann, ist in der Fig. 3 der ObersichtHchkeit halber nicht 
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darffestellt beispieie, die lediglich der allgemeinen Er^uterung des 

Fig 4 zeigt in einer schematischen, vergroBerten Grundgedankens der Erfindung dienen, beschrankt Im 

QuerschnittsdarsteUung einen TeUbereich einer Vordo- Rahmen des Schutzumfangs kann das erfindungsgema- 

siereinrichtungV einer drittenAusfuhruiigsJorm des er- Be Auftragswerk vielmehr auch andere als die oben 

rindungsgemaBen Auftragswerks. Ahniich wie bei der 5 beschriebenen Ausgestaitungsformen annehmen. Das 

Fig 1 weist auch diese Vordosiereinrichtung V einen als Auftragswerk kann hierbei Merkmale aufweisen, die ei- 

Freistrahlduse ausgebildeten Dosierspalt 6 auf, der zwi- ne Kombination aus den jeweiligen Einzelmerkmaien 

schen einer zulaufseitigen 8 und ablaufseitigen Lippe .10 der Anspruche darsteDen. Des weiteren konnen auch 

der Vordosiereinrichtung V gebildet ist, jedoch umfaBt andere geeignete als die oben im Zusaininenhang mit 

die zuiaufseitige Lippe 8 an ihrem oberen freien Ende 10 den Ausfuhrungsbeispielen erlauterten Sensoren, Ra- 

ein sich an den Dosierspalt 6 anschlieBendes Umlenk- kelelemente und Anordnungen der Gegenwai2e{n) so- 

element 32 mit einer konkav gekrummten Umlenkfla- wie der Vor- und Enddosiereinrichtung in der ernn- 

che 34 fur das flussige oder pastose Streichmedium. Die dungsgemaBen Koniiguration eingesetzt werden. 

zwischen der Vordosiereinrichtung V und der Enddo- Bezugszeichen in den Patentanspriichen, der Be- 

siereinrichtung E angeordnete MeBeinrichtung M ist 15 schreibung und den Zeichnungen dienen lediglich dem 

hierbei an einer der konkaven Umlenkfladie 34, an der besseren Verstandnis der Erfindung und soUen den 

das aus dem Dosierspalt 6 aus tretende Streichmedium Schutzumfangnicht einschranken. 
entlangstromt, abgewandten Seite des Umlenkelements 

32 fndert Die MeBeinrichtung M ist also an einer SteDe Bezugszeichenliste 

des Auftragswerks positioniert, an der ein Volumeneie- 20 

ment des aufzutragenden Streichmediums die Vordo- 2 Gegenwalze 

siereinrichtung V zwar scfaon verlassen, die zu beschich- Zl Gegenwalze 

tende Materialbahn 4 jedoch noch nicht kontaktiert hat 2J2 Gegenwalze 

Die MeBeinrichtung M wird im vorliegenden Fall aus 4 Materialbahn 

einer Vielzahl von in Langserstreckung der Vordosier- 25 6 Dosierspalt 

einrichtung verteilten Piezosensoren 36 gebDdet, die je- . 8 zuiaufseitige Lippe von 6 

weils durch die Umienkung des Auftragsmediums an 10 ablauf seitige Lippe von 6 

der Umlenkflache 34 entstehende Zentrifugalkrafte Fz 12 flussiges oder pa^toses Auftragsmedium 

erfassen, namlich indirekt durch Messen der durch die 14 Rakelelement/R^elkiinge 

Zentrifugalkrafte Fz verursachten ortlichen Verfor- 30 16 Stellglieder 

mung des Umlenkelements 32. Aus der gesamtem Zen- 18 Stellglieder 

trifugalkrafteverteilung kann wiederum ein gegebenes 20 Zusatzmefleinrichtung/Scanner 

Langs- und/oder QuerprofO hergeleitet und zu Rege- 22 ZusatzmeBeinrichtung/Scanner 

lungszwecken ausgewertet werden. 24 Qualitatsleitsystem 

Der Fig. 5 ist in einer schematischen, vergroBerten 35 26 Steuergerat 

QuerschnittsdarsteUung ein Teilbereich einer Enddo- 26A Steuergerat 

siereinrichtung E einer vierten Ausf uhrungsf orm des er- 26B Steuergerat 

fmdungsgemSBen Auftragswerks zu entnehmen. Wie in 28 lahgwellige Promabweichungen bzw. -anteile 

der Zeichnung zu erkennen, ist das Rakelelement als 3DkurzwelligeProfUabweichungenbzw.-anteile 

Rakelklinge 14 ausgestaltet, die an ihrer der Laufrich- 40 32 Umienkeiement 

tung der Materialbahn 4 abgewandten Seite mit einer 34 Umlenkflache 

eine Vielzahl von uber die Maschinenbreite der Rakel- 36 Piezosensoren 

klinge 14 verteilten DehnungsmeBeinrichtungen (DMS) 38 DehnungsmeBeinrichtungen 

38 umfassenden ZusatzmeBeinriditung ausgestattet ist 40 Schiene 

Die einzelnen Sensoren 38 messen jeweils eine ortliche 45 D Profflabweichungen 

Deformation der Rakelklinge 14 und ermitteln daraus E Enddosiereinrichtung • 

indirekt ein gegebenes QuerprofiJ des abgerakehen M MeBeinrichtung 

Auftragsmediums. Eine derartige Sensoranordnung RRegeifcreis 

kann zum Beispiel anstelle der in dem Ausfuhrungsbei- Rl Regelkreis 

spiel nach Fig. 1 verwendeten Scanner 22 der Enddo- 50 R2 Regelkreis 

sieremrichtung E oder erganzend zu diesen eingesetzt V Vordosiereinrichtung 

und entsprechend in einen geeigneten Regelkreis einge- Fz Zentrifugalkrafte. 

bunden werden. - i. 

In der Fig. 6 ist in einer schematischen Unteransicht Patentanspruche 

eine funfte Ausfllhrungsform des erfmdungsgemaBen 55 . « 

Auftra<^swerks dargesteUt, bei dem die zwischen der 1. Auftragswerk zum direkten Auftragen ernes flus- 

Vordosiereinrichtung V und der Enddosiereinrichtung E sigen oder pastosen Auftragsmediums (12) auf eme 

vorgesehene und vorzugsweise als Einzelsensor ausge- laufende Materialbahn (4). insbesondere aus Papier 

staltete MeBeinrichtung M in Bahnbreitenrichtung des oder Karton, umfassend 

Auftragswerks auf einer Schiene 40 oder einer ahnli- 60 - mindestens eme zur Emstellung ernes 

Chen Einrichtung hin und her beweglich angeordnet ist Langsund/oder Querprofils des Auftragsme- 

Diese Beweglichkeit ist in der Figur durch einen Dop- diums verstellbare (16) Vordosieremnchtung 

pelpfeil angedeutet Die lauf ender Materialbahn 4 wird (V), sowie 

von der MeBeinrichtung M demzufolge zickzackformig - mindestens eme der Vordosieremnchtung 

ab<^etastet Die Antriebs einrichtung fiir die bewegliche 55 (X) nachgeschaltete und zur Einsteliung ernes 

MeBemrichtung M sowie Zuleitungen und dergieichen Langsund/oder Querprofils des direkt aurge- 

sindderObersichtlichkeithalbernichtdargestellt tragenra Mediums verstellbare (18) Enddo- 

Die Erfindung ist nicht auf die obigen Ausfuhrungs- siereinrichtung (E), 
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dadurch gekennzeichnet, da3 

zwischen der Vordosiereinrichtung (V) und der 
Enddosiereinrichtung (E) wenigstens eine in einen 
die Vor- und/oder Enddosiereinrichtung umfassen- 
den Regelkreis (R, Rl, R2) eingebundene MeBein- 5 
richtung (M) zum kontinuierlichen direkten und/ 
Oder indirekten Messen eines Quer- und/oder 
Langsprofils und/oder anderer spezifischer Eigen- 
schaften des mit der Vordosiereinrichtung (V) auf - 
zutragenden und/oder aufgebragcnen Mediums 10 
(12)vorgesehenist 

1 Auftragswerk nach Anspnich 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Vordosiereinrichtung (V) und die 
Enddosiereinrichtung (E) jeweils einen voneinan- 
der unabhangigen Regelkreis (Rl, R2) aufweisen. 15 

3. Auftragswerk nach Anspnich 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vordosiereinrichtung (V) und die 
Enddosiereinrichtung (E) in einen gemeinsamen, 
vermaschten Regelkreis (R) eingebunden sind. 

4. Auftragswerk nach einem der Anspruche 1 bis 3, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vordosiereinrich- 
tung (V) einen als Freistrahiduse ausgebildeten Do- 
sierspalt (6) umfaBt, der zwischen einer zulaufseiti- 
gen (8) und einer ablaufseitigen Lippe (10) gebildet 

iSt * 25 

5. Auftragswerk nach Anspnich 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an dem freien Ende der zulauf seitigen 
(8) Oder ablaufseitigen Lippe (10) ein sich an den 
Dosierspalt (6) anschiieBendes Umlenkelement (32) 
mit einer konkav gekrummten Umlenkflache (34) 30 
fur das flussige oder pastose Auftragsmedium (12) 
vorgesehen ist 

6. Auftragswerk nach einem oder mehreren der 
vorhergenannten Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die MeBeinrichtung (M) an einem 35 
zwischen der Vordosiereinrichtung (V) und der 
Enddosiereinrichtung (E) laufenden Materiaibahn- 
abschnitt angeordnet ist 

7. Auftragswerk nach einem oder mehreren der 
vorhergenannten Anspruche, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB die MeBeinrichtung (M) im Bereich 
des Ausgangs des Dosierspalts (6) angeordnet ist 

8. Auftragswerk nach einem oder mehreren der 
vorhergenannten Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die MeBeinrichtung (M) an dem Um- 45 
lenkelement (32) angeordnet ist 

9. Auftragswerk nach einem oder mehreren der 
vorhergenannten Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die MeBeinrichtung (M) in Bahnbrei- 
tenrichtung des Auftragswerks beweglidi angeord- 50 
net ist 

10. Auftragswerk nach einem oder mehreren der . 
vorhergenannten Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die MeBeinrichtung (M) einen oder 
mehrere fiber die Maschinenbreite des Auftrags- 55 
werks verteilte Einzelsensoren (36,38) umfaflt 

11. Auftragswerk nach Anspnich 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Einzelsensor in direktem 
oder indirektem Kontakt mit dem aufzutragenden 
und/oder aufgetragenen Auftragsmedium (12) eo 
steht 

12 Auftragswerk nach einem oder mehreren der 
vorhergenannten Ansprfiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die MeBeinrichtung (M) mindestens 
einen an dem Umlenkelement (32) der Vordosier- 55 
einrichtung (V) angeordneten Zentrifugalkraftsen- 
sor (36) umfaBt, der direkt oder indirekt eine ortli- 
che Zentrifugalkraft (Fz) des an der Umlenkflache 



5S Unile 
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(34) des Unilenkelements (32) entiangstromenden 
und durch die Umlenkflache (34) umgelenkten Auf- 
tragsmediums (12) miBt 

13. Auftragswerk nach einem oder mehreren der 
vorhergenannten Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dieses wenigstens eine der Vordosier- 
einrichtung (V) vorgeschaltete und in den Regel- 
kreis (R) eingebundene erste ZusatzmeBeinrich- 
tung (20) umfaBt, die ein Langs- und/oder Querpro- 
fil der noch unbeschichteten Materialbahn (4) miBt. 

14. Auftragswerk nach einem der Anspruche 1 bis 
13, dadurch gekennzeichnet, daB dieses eine der 
Enddosiereinrichtung (E) nachgeschaltete und in 
den Regelkreis (R) eingebundene zweite Zusatz- 
meBeinrichtung (22) umfaBt, die ein Langs- und/ 
oder Querprofil der mit dem Auftragsmedium (12) 
beschichteten Materialbahn (4) miBt 

15. Auftragswerk nach einem der Anspruche 1 bis 
13, dadurch gekennzeichnet daB dieses wenigstens 
eine an der Enddosiereinrichtung (E) angeordnete 
und in den Regelkreis (R) eingebundene zweite Zu- 
■ satzmeBeinrichtung (38) umfaBt die ein Langsund/ 
oder Querprofil der mit dem Auftragsmedhmi (12) 
beschichteten Materialbahn (4) miBt 

16. Auftragswerk nach Anspnich 15, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die zweite ZusatzmeBeinrich- 
tung wenigstens einen an einem Rakelelement (14) 
der Enddosiereinrichtung (E) angeordneten Sensor 
(38) umfaBt der eine Deformation des Rakelele- 
ments(14)miBt 

17. Auftragswerk nach Anspnich 15, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die zweite ZusatzmeBeinrich- 
tung wenigstens eine MengenmeBeinrichtung um- 
faBt die eine Menge des von dem Rakelelement 
(14) der Enddosiereinrichtung (E) abgestriffenen 

' AuftragsmediTmis (12) miBt 
, 18. Auftragswerk nach einem oder mehreren der 
•.vorhergenannten Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet daB dieses wenigstens ein Steuergerat (26, 
26B) umfaBt das mindestens einem Stellglied (16) 
der Vordosiereinrichtung (V) und/oder mindestens 
einem Stellglied (18) der Enddosiereinrichtung (E) 
zugeordnet ist imd StellgroBen in einem vorbe- 
stimmten VerhSltnis auf die Stellglieder (16, 18) auf- 
teilt 

19. Auftragswerk nach Anspnich 18, dadurch ge- 
kennzeichnet daB das Stellglied (16) der Vordosier- . 
einrichtung (V) fur Korrekturen von kurzwelligen 
Profilanteilen (30) und das Stellglied (18) der End- 
dosiereinrichtung (E) fur Korrekturen von langwel- 
ligen Profnanteilen (28) ausgelegt und vorgesehen 
ist 

20. Auftragswerk nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet daB das Stellglied (18) der Enddosier- 
einrichtung (E) fur Korrekturen von kurzwelligen 
Profilanteilen (30) und das SteUgKed (16) der Vor- 
dosiereinrichtung (V) fur Korrekturen von langwd- 
ligen Profiianteiien (28) ausgelegt und vorgesehen 
ist 
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